Europaisches 
Patentamt 



Eur pean 
Patent Office 



PCT/EP S9 / 0 7 7 9 5 
09/807 09 3 

Office eur peen 
des brevets 




Bescheinigung Certificate 



Attestation 



f 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprunglich eingereichten 
Fassung der auf dem nach- 
sten Blatt bezeichneten 
europaischen Pa ten tan m el - 
dung uberein. 



The attached documents 
are exact copies of the 
European patent application 
described on the following 
page, as originally filed. 



Les documents fixes a 
cette attestation sont 
conformes a la version 
initialement deposee de 
la demande de brevet 
euro peen s pec i flee a la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n° 

98203473.8 



O 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED rN 
:OMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



Der President des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 

Le President de I'Office europeen des brevets 
p.o. 




I.L.C. HATTEN-HECKMAN 



DEN HAAG , DEN 

THE HAGUE, 23/11/99 

LA HAYE,LE 



EPA/EPO/OEB Form 1014 -02.91 



PCT/EP 99 / 0 7 7 9 5 



Eur paisches 
Patentamt 



Eur pean 
Patent Office 



Office eur peen 
des brevets 



Blatt 2 der Bescheinigung 
Sheet 2 of the certificate 
Page 2 de ("attestation 



0 



98203473.8 



Anmeldung Nr.: 
Application no.: 
Demande nV 



Anmelder: 

Applicant(s): 

Demandeur(s): 

Transpac N. V. 
1160 Bruxel les 
BELGIUM 

S1g Pack Sapal S.A. 
1024 Ecublens 

SWITZERLAND M 

Bezeichnung der Erfindung. 
Title of the invention: 
Titre de I'invention: 

Enveloppe d'emballage 



Anmeldetag 
Date of filing: 
Date de depot: 



15/10/98 



t 



In Anspruch genommene Prioriat(en) / Priority(ies) claimed / Priorite(s) revendiquee(s) 



Staat: 
State: 
Pays: 



Tag: 
Date: 
Date: 



Aktenzeichen: 
File no. 

Numero de depot: 



I nternationale Patentklassifi (cation : 
International Patent classification: 
Classification internationale des brevets: 

B65D65/14 



£nt^?J^ AT/BE/CH/CY/DE^K/ES/F./FR/GB/GR/.E/.T/L./LU/MC^LyPT/S^ 
Etats contractants designes lors du depot: 



Bemerkungen: 

Remarks: 

Remarques: 



EPA/EPO/OEB Form 



1012 



■ 04.98 



l.5|fO'0'998]-'98 THU 15:21 ID: MEYERS UfiN H|§f~ 

352 313773 



352 313773 8632 P10i 



t 



t 



ENVELQPPE D'EMBALLAGE 

La pr6sente invention concerne une enveloppa d'emballage 
convenant k I'utilisation avec un article d emballer et constitute d'un 
film sectionnable en pellicules s6par6es destinies A 6tre fermtfes par 
5 pliage autour de I'article b emballer. 

Sans y dtre Iimit6e, I'invention se rapporte plus particuli&rement 
au domaine de I'emballage de produits de confiserie et de chocola- 
terie ou d'autres produits de consommation tels que par exemple das 
cubes de bouillon. 

10 G6n6ralernent, les articles sont embalms Indlviduellement dans 

une pellicula rectangulaire de film pr£imprim£ d'une tailla et d'une 
forme appropri£es, lesquels articles emball6s individuellement pouvant 
d leur tour dtre conditionn6s en vrac dans un sachet d'emballage 
d'une dimension oppropriSc. L' article d emballer, par exemple de 

15 forme parall£16pip6dique, est, selon une mdthode courante d'embal- 
lage, placA au centre du verso, c'cst-A-dire de la face non imprimis 
d'une pelticule rectangulaire. On relive (ou rabat seton I'orientation de 
I'article at le type de machine d'emballage) ensuite verticalement les 
deux pans longitudinaux contra les faces longttudinales de I'article. 

20 Puis, on reldve les pans Iat6raux verticalement contre les deux faces 
transversales de Particle et on rabat leurs bords supdrieurs d plat sur 
la base sup£rieure de Particle, ces deux dernidres operations se 
faisent n6cessairement par pliages successifs et obliques avec les 
pans longitudinaux pr6c6demment relev6s. L'emballage s'ach&ve par 

25 le rabattement des bords sup6rieurs (devenus entre-temps des 
languettes trapezoTdeles) des pans longitudinaux, Tun sur I' autre, sur 
la base sup£rieure de I 1 article. 

II est toutefols 6 noter que, suivant la forme du produit & 
emballer et de la nature de la machine d'emballage, d'autres 

30 sequences de pliage de la pellicula d'emballage sont possibles, ces 
sequences de pliage dtant r6alis6es suivant une configuration de 
lignes de pli bien d6termin6e. Cette configuration de lignes de pli de la 
pellicula d'emballage reste toujours la mSm pour le mfime article k 
emballer par la mime m6thode d'emballage. 

3 5 Un probldme important qui se pose d ce niveau est celui de la 

retention des plis £ la fin de ('operation d'emballage afln qu I'embal- 
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lage reste ferme. Cette retention ne peut 6tre assuree qu'au prix 
d'une selection particuliere du film utilise en tant que substrat qui doit 
presenter des caracteristiques mecanlques approprlees telles que la 
pliabilite et, en particulier, une tendance prononcee a ne p as revenir a 
sa position initiate apres le phage de la pellicula lors de I'emballage. 

Ce probleme se manifesto, en particulier, lors de remballage 
d'articles de petite faille tels que les produits de cenfiserie comme par 
exernple les bonbons, les pralines, les sucettes, les sucres d'orge, les 
barres chocolatees, ... etc, ou des cubes de bouillon. 

Comme solution, il BS t connu de selectionner des substrats 
particuliers connus pour leur pliabilite elevee, comme le papier 
paraffine, la cellophane, des laminats a I'aluminium. ou encore des 
films synthetiques renfermant une quantite appropr.ee d'un additif 
augmentant la pliabilite de co substrat. 

Cette solution limite toutefois considerablement les possibilites 
de ehoix des films utilises comme substrats d'emballage ou en 
augmente considerablement le coOt. 

On connatt egalement des pellicules d'emballage de certains 
articles tels que des cubes de bouillon, ou la fermeture de I'emballage 
est assuree par collage. A cat effet, les pellicules component du cdte 
recto, c'est a dire du cdte exterieur de I'article a emballer une 
structure d'enduit de scellage a chaud dont la configuration est 
adaptee a la configuration des plis realises lors de I'emballage. 

Ce precede d'emballage presente I'inconvinient que la machine 
_ d ^ b ^ la 9e_dort^^ adapt6e a ce procM< djjn8 |a 

de chaleur est constitute par des plaques chauffantes, le collage ne 
peut etre realise que sur des surfaces parfaltement planes de I'article 
a emballer et necessity outre le temps necessaire a la realisation de la 
soudure, une pression relativement Important© que ne aupportent pas 
un certain nombre de produits. 

Un autre inconvenient est que ce precede d'emballage est 
totalement inedaptd a I'emballage d'articles sensible a la chaleur en 
particulier. les produits de chocolaterie et n perm t pas ia selection 
d'un substrat d'emballage ayant une faible resistance aux 
temperatures. 
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Le marchd est done d la recherche d'une solution polyvalente qui 
permettrait d'Slarglr consld6rablement le cholx du film utilise en tani 
que substrat et qui serait op£rationnel d des cadences relativement 
6lev£es, de sorte que la selection du film utilise comme substrat ne se 
5 ferait plus que sur base de critdres 6conomiques ou esth6tiques. 

Le but de la pr£sente invention est done de proposer un nouvel 
emballage qui offre cette solution, 

A cet effet, ('invention propose une enveloppe d'embsllage du 
genre ddcrit dans le prdambule qui est caract6ris£e en ce qu'au moins 

10 une face recto de chaque pellicula dudit film comporte des zones 
d'enduit de scellage d froid dispos£es au moins partiellement d la 
pdriph£rie des pedicules selon une configuration telle que la plupart de 
ces zones d*enduit de scellage soient superpos£es apr&s le pliage 
d'une pellicule, adherent mutuellement et maintiennent les plis autour 

15 dudit article. 

La demanderesse a fait la d6couverte surprenante que I'enduc- 
ion prdalable, au moins partielle, du film utilis6 comme enveloppe 
d'emballage avec un enduit de scellage d froid permet d'obtenir, aprds 
fermeture de la pellicule d'emballage par pliage, des plis prdsentant 

20 une excellent© retention. 

Le fait est que la substance utilis£e comme enduit de scellage ne 
prlsente que peu ou pas d 'adherence sur une surface lisse ou sur une 
surface traltde A cet effet mais, en revanche, presents une bonne 
adherence lorsqu'elle est appliqu6e sur elle-mdme, ce qui est le cas 

25 lore du pliage. La retention des plis est done assur6e simplement par 
une I6g6re pression et par superpositions mutuelles de certaines zones 
d'enduit de scellage et ceci sans autres accessoires que ceux 
ndcessaires au pliage de I'emballage. 

Par scellage b froid, selon la pr6sente invention, on entend un 

3 0 scellage qui s'effectue instantanfiment par simple contact & une 
temperature comprise entre O et 50 °C environ. En r6alit6, la tempd- 
rature n'eet pas un paramdtre critique quant d I'obtention d'un 
scellage au moyen d'un enduit de scellage d froid et n v a pratiquement 
pas d'influ nee sur la qualitd du scellage obtenu* On ffectu done le 

3 5 sc llage sans qu'un apport de chaleur suppldmentaire n soit 
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necessaire, a la temperature ambiante de I'espace dans lequel se 
trouve I'unitd d'embellage. 

En fait, les enduits de scellage a froid ont jusqu'a maintenant 
surtout 6te utilises en couches sur un substrat ne subissant pas ou 
peu de deformation. On peut s'attendre, en effet, a des problemes 
importants de blocage dus aux proprietes auto-adherentes de I'enduit 
de scellage a froid dans toute utilisation de cet enduit de scellage a 
froid sur un substrat non plan. 

D'une maniere astucieuse, la presente invention met a profit 
cette caractenstique pour obtenir la retention des plis. 

La pr6sente invention permet done I'utilisation de films moins 
chers et presentant de meilleures proprietes (rigidite, aptitude a 
I'.mpression, qualite esthStique) pour I'emballage d'articles sans 
restriction quant a la forme deedits articles. 

Quant a I'utilisation de films rigides, on notera que, jusqu'a 
present, on a toujours evite I'utilisation de films rigides pour les 
emballages devant etre fermes par pliage. Ces films rigides ont. en 
effet, une tres faible aptitude a retenir le pli. 

Lorsqu'on prepare un rouleau de film pour emballage dont une 
dee faces est revStue d'enduit de scellage, on applique, de prefe- 
rence, un enduit anti-adhesif sur I'autre face afin d'eviter ('adherence 
de contact entre la face revetue d'enduit de scellage et I'autre face 
lors de I'enroulement. II convient toutefois de noter qu'il existe des 
enduits de scellage a froid dits "sees" qui, lorsqu'ils sont utilises 
Mnjomtement avac certains substrats tels que les films de 
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methodes peuvent aussi etre utilisees dans le cadre de la presente 
invention. 

Selon un mode d'execution avantageux la structure des zones 
d'enduit de scellage comporte deux structures de bandes disposers 
en forme de W le long des deux cdtes opposes de la pellicule une 
bande le long d'un trolsleme cflte de la pellicule et entre les deux 
structures en forme de W et deux zones dans les deux coins du 
quatrleme cfite de la pellicule. 

Les bandes d 'enduits de scellage disposees s Ion la configuration 
de pliage peuvent avoir une largeur de I'ordre de 4 mm. 
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La configuration de la structure de bandes d'enduit de scellage 
peut avoir diverses formes en fonction de Particle 6 emballer et en 
fonction des sequences de pliage. 

Outre la structure de bande le long des plis & rdaliser, chaque 
5 pellicule comporte une bande d'enduit de scellage le long d v un bord 
longitudinal- Cette bande se trouvera sur la languette qui, 6 la fin du 
processus d'emballage, sera rabattue en premier lieu sur la base de 
r article A emballer et assurera I'adh6rence avec la languette qui sera 
rabattue en dernier lieu. Chaque pellicule de film d'emballage peut, en 

10 outre, comporter des zones suppl6mentaires d'enduit de scellage 
permettant I'adh6rence de la languette qui est rabattue en dernier lieu 
sur la base de Particle embalie et contribuer ainsi au maintien de l'6tat 
de fermeture de Temballage. 

Selon un autre mode d'ex6cution, on peut pr6voir, le long du 

15 bord longitudinal do Tune des languettes qui sont rabattues en dernier 
lieu h la fin de l'op6ration d'emballage, une bande d'enduit de scellage 
A frold du type dit "soft". Ce type d'enduit, contrairement d Tenduit 
sec dont question ci-de$sus, permet une adherence sur ia face lisse 
du verso de la pellicula de I'emballage. Cette bande d'enduit de 

20 scellage soft assure une bonne adherence entre les deux languettes 
longitudinales rabattues d la fin de reparation d'emballage et permet 
ainsi la realisation d'un emballage d fermeture hermdtique qui ameiiore 
la conservation de I'articte embalie en r6duisant Tinfluence de facteurs 
tels que I'humidite, I'odeur, les poussidres ou autres sur Particle. 

25 Cette adherence entre Tenduit du type "soft" et la surface lisse 

du verso du film ne doit toutefois pas §tre irreversible, car elle doit 
permettre un ddroulement du film lorsque celui-ci est conditionn^ et 
stocke en rouleau sans risque de rupture du film. Autrement dit, il faut 
choislr I'enduit de scellage du type "soft" en fonction de la nature du 

30 substrat sur lequel il est applique de manlfere que, d'une part, son 
adherence sur le verso du substrat soit suffisamment f Bible pour 
permettre au film d'emballage d'etre derouie d'un rouleau et, d f autre 
part, soit suffisamm nt puissant pour assur r una fermetur quasi 
hermetique de I'emballage. On peut done parler d'une adherence 

35 contrdiee. Cette adherence contr6l6e a, en outre, I'avantage de 
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pouvoir ouvrir I'emballage et de le refermer a p,usieurs reprises sans 
diminution sensible des qualites d'adherence. 

Comma on l'a indique ci-avant, un des interets de la preseme 

oZ^Z qU ' e " e P6fmet rUt, ' ,iS ° ti0n d ° ,af 9 es ^ont ai / s de 
possib ,tes en ce qui concern* ,a nature du substrat utilise. Des 

exemp.es de substrate appropries sont des films plastj(?ues d . 6nvfron 
10 a 10Om,crons an polypropylene extrude et oriente en 
polypropylene sous forme de film cou le, en po.yester' en 
po y 6t hy. 6 ne, en po.yamide extrudee et orients ou en po.yamide'sous 
forme de film could. 

un S uhl nf0 r 5m<!m ' Prf " me inVen,IOn ' ° n lament u«iN«r 

un substre en pepier (fnctionne ou couch*). D'une maniere generate 
tout matenau support ou materiau d'embellage fl.aibte peut convent 
comma .ubatrat selon la presente invention. Ces differs substrata 
pauven, consister an una couch, unio.ua. une couche 
mete! Use, ou .„ plusi(surs couches ^ 

La choi* de r.nduit d. sc.llage a frold ne pronto Ba8 un 
eeract.re criti q ue. En tant cu'endui, de scell.g. . fro fd da type sort" 
on pau, enviseg.r ,es adhes,,, sensib.es a la pression „J son, des 

ZlTT r™ e " taM " d ' UnC m " ni4re -"™e e, qu 

I tf« d un POn,an 4 5Urfi,Ce dS U P ' UPar ' d " •"•*■«« *>- 

I affat d une simple pression modeVee. 

En regie generale, lea adh.eifs senaiblea a la pression aont des 

c c iZ?d lons *. b r *° csou,chouc na,urai 'vn,h e ; a ss :t 

-^Li"!~^^ phenol-form.ldehyd.s 

T™ nt P °' ymereS * b " e da d'acide 

(meth.)e yl, q u. ou d'ether de vinyla. a.uls ou en melange, egaleman, 
en combinaison avac des resines Enfin „„ =8»ement 

,i. - '"sines, tnlin. on peut encore uti sar des 

r*s,n.s silicones. On utilise de preference de, compositions 
c,mo,. n .nt des melanges de caoutchouc nature, e, synthftlZ et 
des copolymers d. I'.clde (methalcrylique ., du styrene 

C "" ,D ;™ 4 ™"' « '» P** nt invention, les enduita de acelleg. a 
fro,d aont depoaes sur les substrata a relaon de , a S g/m * envlr ^ 

de aoLTn H , ^ " e " S9a * ,r ° id PeUVem «" «"■>">»** >™ f °™ 
de solution, de dispersion ou mime a rttm fondu. 
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D'autres particularitds et caract6ristiques de I'invention 
ressortiront de la description d€taill£e de quelques modes d'ex6cution 
pr6sent6s ci-dessous, b titre d'illustration, en r6f6rence aux dessins 
annexes dans lesquels ; 
5 la figure 1 montre le cdt6 recto d'un premier mode de realisation 

d'une pellicula d'emballage selon la prSsente invention; 

les figures 2 6 8 illustrent des sequences successives d'un 
exemple d'emballage d'un bonbon avec la pellicula de la figure 1; 

la figure 9 montre le c6t£ recto d'un second mode de realisation 
10 d'une pellicule d'emballage selon la pr6sente invention 

et la figure 10 montre le cot6 recto d'un troisidme mode de 
realisation d'une pellicule d'emballage selon la pr£sente invention. 

La figure 1 repr6sente le c6t6 recto, ou cdtd imprimd d'une 
pellicule d'emballage 20 apr&s que celle-ci ait 6t6 sectionnde d'un film 
15 d£roul6 d'un rouleau de stockage non montr6. 

L'enduit de scellage a froid est dispose selon une structure 22 
qui est adapt£e £ la configuration des lignes de pli r6alis£es lors de 
I'emballage et dont un exemple sera d6crit plus loin. Dans le cas de la 
figure 1 II y a deux structures de bandes 24, 26 d'une largeur de 

2 0 I'ordre de ± 4 mm, approximativement en forme de W, le long de 

deux c6t6s opposes de la pellicule 20 et une bande 28 le long d'un 
troisi&me cdt6 de la pellicule entre les deux structures lat£rales en 
forme de W. Du c6t6 oppos6 d celui de la bande 28 se trouvent 
6galement, dans les regions des coins, deux zones 30 et 32 d'enduit 
25 de scellage b froid. 

La pellicula 20 de la figure 1 peut dire prdparde en aeposant du 
cdt6 recto d'un film en polypropylene orient^ de 25 microns 
d'dpaisseur, mdtallisd ou non, une fine couche d'impression ou primer 
(par exemple produit 10-612205-4 MX41 de la soci6t6 SIEGWERCK) 

3 0 destin6e & am6liorer I'adhdsion de Pencre d'impression. On procdde 

ensuite & Timpression du film par des techniques connues en soi telles 
que par exemple Impression h^liographique ou flexographique ou 
encore I'impression offset. Sur Timpression on d6p se ensuite une 
laque d protection connue n soi. Sur cette laque on depose les 
3 5 structures 22 d'enduit de scellage d froid suivant I module repr£sent£ 
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sur la figure 1. Ce depflt peut egalement s'effactuer par des 
techniques d'impression connues en soi. 

Comme enduit de scellage a froid on peut utiliser le produit 
IP7905 ou IP7936 de la societe SWALE qui sera depose a raison par 
exemple de 3g/m 2 . II s'agit ici d'un enduit adh6sif du type sec qui 
n'adhere que sur lui-meme. Autrement dit, eet enduit n'adhere pas sur 
le cdte lisse non traite du cdte verso du film ce qui permet au film 
d'etre facilement stocke et conditlonne sous forme de rouleau sans 
aucun probleme de deroulement. Cat enduit de scellage a, par ailleurs, 
la quelite d' avoir un faible coefficient de friction (COF = coefficient of 
friction) sur du metal qui est de I'ordre de 0,2 a 0,6 alors que le COF 
sur du metal est normalement de I'ordre de 1-1,5. Ce faible 
coefficient de friction reduit les risques de bourrage et les adhesions 
sur la bolts 4 plier. 

On va maintenant decrire en rSfSrence aux figures 2 a 8 une 
operation d'emballage d'un bonbon de forme sensiblement 
parallelepipedique avec la pellicule 20 de la figure 1. Celle-ci est 
placee sur le bonbon avec le verso ou face non traitee tournee vers le 
bonbon de meniere a ce que la bande 28 et le cdte oppos* avec les 
zones adhesives 30 et 32 se trouvent dans le sens longitudinal du 
bonbon et les structures en forme de W dans le sens trensversal. Les 
cdtes longitudlnaux de la pellicule 20 sent alors rabattus sur les faces 
longitudinales du bonbon tel que represent^ sur la figure 2. 

La prochaine operation consiste a rabattre la region centrale de 
_chaq^je_c6t6^ejajje^^ structures 24 et 26 sur les faces 



laterales du TbonW~34rierqlje~7e^s^^ 



operation est realisee par pliage avec les cdtfis longitudinaux de la 
pellicule 20 suivant des lignes de pli obliques 36 et 38. Comme on 
peut le voir sur la figure 3. les deux structures en forme de W 24 et 
26 (26 non visible sur la figure 3) de I'enduit de scellage sont 
disposees de meniere a ce que les deux membres exteneurs des 
structures en W longent les lignes de pli 36, 38 et que la partie 
Interleure en forme de V soit appliquee sur le c6t<§ transversal du 
bonbon 34. 

La prochaine operation consiste a rabattre, de chaque cote du 
bonbon 34, les deux pans delimits par les lign s d pli 36 et 38 vers 
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Nnt6rleur dans le sens des fldches 1 et 2 sur la figure 3. Cette 
operation place les bandes extfirieures des structures d'enduit de 
scellage en forme de W, c'est d dire celles longeant les lignes de pli 
36 et 38, sur les bandes int£rieures en forme de V et aboutit d la 
5 configuration selon la figure 4. Ces sequences de pliage sont 
6videmment les mSmes sur les deux cfitgs Iat6raux du bonbon. Etant 
donnd que toutes les bandes des deux structures 24 en forme de W 
et 26 se superposent totalement et que I'enduite de scellage d froid 
utilise adhdre parfaitement sur lui-mdme, la configuration de la figure 
10 4 est une configuration stable avec une parfaite retention des plis 
r6alis6s jusqu'd present. 

La prochaine sequence de pliage est representee sur la figure 5 
et consiste d rabattre les parties inf6rieures des pans Iat6raux 
pr6c6demrnent pli6s et rabattus, sur le face inf£rieure du bonbon 34. 
15 Cette operation est r6alis6e par pliage avec les c6t6s longitudinaux 
suivant des lignes de pli obliques 40, 42, 44 f 46 qui transforment les 
cfltds longitudinaux en languettes trap6zoYdales 48, 50. Le r6sultat de 
cette sequence de pliage est bien visible sur la figure 6 qui represents 
une vue d'en dessous et de la face cach6e sur les figures 
20 prdcddentes. 

lei aussi il y a lieu de noter que les deux zones 30 et 32 d'enduit 
de scellage d froid sont dispos6es de manure d ce que leurs bords 
obliques intdrieurs (voir £galement figure 1) longent les lignes de pli 
40 et 42 de la languette 48 comme on peut le voir sur la figure 6. 
25 Les figures 7 et 8 illustrent les dernteres phases de Pemballage. 

D'abord la languette 50 munie de la bande d'enduit de scellage 28 est 
rabattue sur la face inf6rieure comme represents sur la figure 7. La 
seconde languette 48 est ensuite rabattue sur la languette 50 pour 
former la configuration de la figure 8. 
3 0 Lors du rabattement de la languette 48, les deux zones 30 et 32 

d'enduit de scellage sont, en psrtie, superpos£es sur elles-mdmes et, 
en partie, appliqu£es sur la bande adhesive 28 de la languette 50. Par 
cons6qu nt, 6tant d nn6 que la languette 48 edh&r sur elle-mdme et 
sur la languett 50, la configuration de la figure 8 est une 
35 configuration stabl avec une bonne rdtenti n de tous les plis. 
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II y a toutefois lieu de noter que, lore du rabattement de la 
languetta 48 sur la languette 50, la bande adhesive 28 n'edhere que 
par see extremes aux zones adhesivea 30 et 32. En revanche, sa 
partie centrale viendra au contact de la face verso de la languette 48 
a laquelle elle n'adhSrera pas. Autrement dit, si la pellicule da la figure 
1 assure un emballage a fermeture stable et permanente, elle 
n' assurers pas une fermeture etanche. 

Toutes les sequences d'emballage dScrites ci-dessous sont 
effectudes automatiquement dans une machine d'emballage. Dans ce 
contexte. il est important de noter que les pellicules d'emballage 
proposees conviennent pour les machines d'emballage existantes sans 
aucune necessity de modification ou d'adaptation. II y a toutefois lieu 
de noter que I'emballage decrit ci-dessus n'est qu'un exempl© d'une 
configuration de pliage d'une machine determined. D'autres machines 
peuvent effectuer des pliages selon des configurations de lignes de pli 
differentes. Dans ce cas il y aurait lieu d'adapter le modele des 
structures adhesives montre sur la figure 1 a la configuration des 
lignes de pli realisees par la machine de pliage, le contraire dtant plus 
difficile. 

On va maintenant ddcrire en reference a la figure 9 un second 
mode de realisation d'une pellicule d'emballage selon la pr6sente 
invention et representee globalement par la rdterence 52. 

On prepare et on imprime une pellicule, par example en 
polypropylene orient* sur laquelle on depose une structure 22 
-djendujt_de^ cellage a froi d co mme dans lB ^ase_deJaJigur» 1 Q n 
depose ensuite uniquement sur la bande lidhesive 28 une bands 54 
d'enduit de seellage a froid du type "soft". A cet effet on peut utiliser 
le produit 22-392 ou le produit 22-283 de la societ<S CRODA ddpose a 
raison de 3g/m2. L'adhesiff du type sec de la bande 28 fait office de 
"primer" pour I'adh6sif "soft" de la bande 54. 

L'adheslf du type "soft" de la bande 54 a la propriety d'adhSrer 
non seulement sur lui-meme. mais egalement sur la surface lisse non 
traltee du c6te verso de la pellicule 52. Le rdsultat est que lorsque la 
pellicul 52 est utilisee pour une operation d'emballage selon les 
figures 2 a 8, a la fin de I'emballag , lorsqu la langu tte 48 st 
rabattue sur la langu tte 50 (voir figures 7 et 8) t sur sa bande 
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adhesive 54, le c6t6 verso de la languette va adherer sur la bande 
adhesive 54 de la languette 50. On realise ainsi un emballage qui, non 
settlement a un bon pouvoir de retention des plis, mais qui, an plus, 
est 6tanche at hermetique. 
5 Selon un autre aspect de I'invention, on choisit le type d'enduit 

de scellage du type "soft" de maniere £ avoir une adherence 
contrdiee, plus precis6ment, de mantere & ce que cette adherence soit 
suffisante pour assurer une fermeture etanche de I'emballage mais 
insuffisante pour que I'edherence soit irreversible. Autremant dit, la 
10 bande adhesive 54 doit pouvoir etre decoll6e sans difficult^ de la 
surface lisse de la pellicula 52, Ceci permet 6galement le stockage du 
film en rouleau sans risque de rupture lors du d6roulement. 

La figure 10 represents un troisidme mode do realisation d'une 
pellicule d'emballage selon la presents invention et designee 
15 globalement par la reference 56. 

On peut f & nouveau, utiliser un film en polypropylene orlente que 
Ton imprime de manure appropriee, eventuellement, aprfcs avoir 
d6pos6 un "primer". On depose alors sur toute la surface recto un 
enduit enti-adh£sif 60. Des produits anti-adh6sifs qui conviennent 
20 consistent en des melanges de rSsine polyamide et cire de 
polydthyldne (par exemple les produits 10-609345-3P de la societ6 
SIEGWERCK et 994404-X de la societe SICPA) deposes & ralson de 
1,5g/m 2 . Sur cet enduit on applique ensuite des motifs 22 d'enduit de 
scellage 6 froid du type sec identiques £ ceux de la figure 1. Sur le 
25 c6t6 verso on applique alors, 6 peu prfts entre les zones 30 et 32 du 
cfite recto et comme repr6sent6 en 58, une bande d'enduit de 
scellage & froid du type "soft" et pour lequel on peut utiliser le m6me 
produit que pour ta bande 54 de la figure 9. Lorsque la pellicule 56 est 
utilisee pour I'emballage tel que d6erit en reference aux figures 2 4 8, 
30 la bands adhesive 58 se retrouvera d la fin de 1'operatlon d'emballage 
(voir figure 7) du cdt6 interieur de la languette 48 et lors du 
rabattement de celle-ci, elle va adherer sur la bande adhesive 28 de la 
languette 50 pour former un emballage hermetiqu . 

Lorsque le film selon la figure 10 est stocke sous forme de 
35 rouleau, les bandes adhesives 58 sur le verso sont g6neralement au 
contact d I'enduit anti-adh6sif 60 sur le recto auquel elle n'adhfcrent 
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pas. Les bandes 58 viennent ndanmoins Sgalement au contact des 
bandes adhSsives 28. Cette fois, par suite du ehoix de la nature de 
I'adhSsIf de la band© 58 et d© son adhdrence contrdl6e, II y a 
Sgalement possibility de dScollage et de dSroulement du film d'un 
rouleau. 

II faut d'ailleurs noter que, vu que la bands adhesive 58 est 
appliqufie lors de la fermeture de I'embaliage sur la bande 28, Tenduit 
de scellage de la bande 58 pourrait fitre du type sec ce qui rSduit les 
risques d'adh6rence sur la face recto lorsque le film est stocks sous 
forme da rouleau. 

II y a lieu de noter qu'il est dgalement possible de munlr le cdtfi 
recto de la pellicula 52 do la figure 9 d'un enduit anti-adh<Ssif 
analogue k celul de la figure 10 afin de faciliter le d6roulsment d'un 
film stocki en rouleau. 

Au lieu de prSvoir des bandes d'enduit de scellage ayant une 
forme gSnSralement rectangulaire comma montr<5 sur les figures on 
peut prSveir des bandes de forme ovoide. Ceci permet un 
d6techement progressff, avec moins de risques de dSchirement, 
lorsque I'on ouvre I'emballage ou que I'on dfibite le film d'un rouleau. 
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REVENDICATIONS 

1. Enveloppe d'emballage agenc6e pour conditionner un 
article (34), en particular un produit elimentaire, cette enveloppe 
6tant constitute d'un film sectionnable en pellicules s6par6es (20, 52, 

5 56) destinies d §tre ferm6es par pliage autour de Particle (34), ledit 
film comportant principalement un mat6riau ayant la particularity de 
ne pas garder lee plis f ceract6ris6e en ce qu'au moins une face recto 
de chaque pellicule dudit film comport© das zones d'enduit de scellage 
& froid (22) dispostes au moins partielloment d la p6riph6rie des 
10 pellicules (20, 52, 56) selon une configuration telle que la plupart de 
ces zones d'enduit de scellage soient superposdes aprds le pliage 
d'une pellicule, adherent mutuellement et maintiennent les plis autour 
dudit article* 

2. Enveloppe selon la revendication 1 , caract£ris6e en ce 
15 que (a face verso de chaque pellicule (56) dudit film comporte au 

moins une zone d'enduit de scellage d froid (58) agencde pour etre au 
moin9 partiellement superposes aprds le pliage de la pellicule & une 
zone d'enduit de scellage & froid prdsente sur la face recto. 

3. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 1 

2 0 ou 2, caract6ri$6e en ce que lesdites zones d'enduit de scellage k 

froid de la face recto de chaque pellicule (20) dudit film s'ltendent au 
moins le long de trois c6t6s de cette pellicule, au moins une zone 
centrale du quatridme c6t6 6tant libre d'enduit de scellage. 

4. Enveloppe selon la revendication 3, caract6ris6e en ce 
—25 — qu' un e zon e d 'e nd ui t d e sc ella g e a froid (5 4) d 6 pos 6 e sur l a face- 

recto de chaque pellicule (52) est d6pos€e au moins partiellement en 
correspondence avec un des trois c6t£s de cette pellicule, ledit c6%6 
Stant opposd audit quatridme cdt6 ayant la zone centrale libra 
d'enduit de scellage. 

3 0 5. Enveloppe selon la revendication 3 f caract6ris£e en ce 

que ladite zone d'enduit de scellage d froid (58) dtposde sur la face 
verso de cheque pellicule (56) est ddpos6e au moins partiellement en 
correspondence avec la zone centrale du quatri&me cdt6, libre 
d'enduit de scellage. 
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6. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 4 
ou 5, caracterisee en ce que ledit enduit de scellage a froid dee zones 
d'enduit de scellege (54, 58) daposees sur la face respectivement 
recto et verso de chaque peliicule est du type soft. 

7. Enveloppe selon I'une quelconque des revendications 4 
ou 5, caracterisee en ce que ledit enduit de scellage a frold des rones 
d'enduit de scellage (54, 58) deposees sur la face respectivement 
recto et verso de chaque pellicula est etale en forme de bande ovoTde. 

8. Enveloppe selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que I'enduit de scellage a froid (22) 
sur la face recto est un enduit du type sec n'adherant qu'a lui-meme 
ou a un enduit d© mdms type. 

9. Enveloppe selon I'une quelconque des revendications 1 a 
5, caractensee en ce que I'enduit de scellage a froid deposd sur les 
zones disposees sur la face recto de chaque peliicule est identique a 
celui depos<§ sur les rones disposers sur la face verso de chaque 
peliicule. 

10. Enveloppe selon I'une quelconque des revendications 1 a 
5, caractensee en ce que I'enduit de scellage a froid depose sur les 
zones disposers sur la face recto de chaque peliicule est different de 
celul depose 1 sur les zones disposers sur la face verso de chaque 
peliicule. 

11. Enveloppe selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, earaetensee en ce que chaque pellicula (52, 56) 

^o mporte sur to ute ja face reet ojj n enduit anti- adhesif (60) qui est 
appliqud avant de scellaie~des zones End uit de scel lele~I~~ 

froid (22). 
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APREGE 

L'enveloppe est constitute d'un film sectionnable en pellicules 
s6par6es (20, 52, 56) destinies & conditionner un article (34), en 
particular un produit alimentalre, par pllage de la pellicule autour de 
cet article (34). Pour faciliter le choix du matdriau du film sans tenir 
compte de ses propri6t6s de retention des plis au moins une face 
recto de chaque pellicule du film comporte des zones d'enduit de 
scellage d froid (22) disposes selon une configuration telle que la 
plupart de ces zones d'enduit de scellage soient juxtaposes par le 
pliage d'une pellicule. 
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